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@ Verfahren zur Herstellung eines Klappengehauses und einer Klappenscheibe 

® Ein Verfahren dient zur Herstellung eines Klappenge- 
hauses (2) und einer Klappenscheibe (4), welche mittels 
eines durch eine Schaftbohrung (14-16) gefuhrten Schaf- 
tes im Klappengehause (2) schwenkbar gelagert ist. Das 
Verfahren soil dahingehend ausgebildet werden, dalS eine 
vereinfachte Herstellung von Klappengehause und Klap- 
penscheibe ermoglicht wird. Es wird vorgeschlagen, date 
das Klappengehause (2) und die Klappenscheibe (4) ge- 
meinsam in einem Stuck hergestellt werden, daB nachfol- 
gend die Schaftbohrung (14-16) in das Klappengehause 
(2) sowie die mit diesem noch verbundene Klappenschei- 
be (4) eingebracht wird und daft schlieftlich die Klappen- 
scheibe (4) aus dem Gehause (2) herausgetrennt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Klappengehauses und einer Klappenscheibe ge- 
maB den im OberbegrifFdes Patentanspruchs 1 angegebenen 5 
Merkmalen. 

Klappen, insbesondere Absperr- und Regelklappen, ge- 
langen in Rohrleitungen zum Einsatz, sind beispielsweise 
aus der EP0471 270 Bl bekannt und enthalten ein Klap- 
pengehause und eine in diesem drehbar gelagerte Klappen- 10 
scheibe. Klappengehause und Klappenscheiben werden iib- 
licherweise als getrennte Teile gegossen, geschmiedet oder 
in einem anderen Urform- Verfahren, wie beispielsweise 
Ausbrennen aus gewalzten Platten oder dergleichen, herge- 
stellt und bearbeitet. Speziell beim GieBen, dem zur Zeit 15 
iiberwiegend angewandten Verfahren, sind sowohl fur das 
Klappengehause als auch fiir die Klappenscheibe jeweils se- 
parate unterschiedliche Modell- und Kerneinrichtungen er- 
forderlich sowie Verfahrensschritte, wie Trennen von An- 
gu6 und Steiger, Verputzen usw., getrennt durchzufuhren. 20 
Des weiteren sind besondere MaBnahmen bei den vorbe- 
kannten separat gefertigten Klappengehausen mit vorgegos- 
senem Durchgang beim Einbringen der Schaftbohrung zu 
beachten. Der Gesamtaufwand fur die separate Fertigung 
von Klappengehause einerseits und Klappenscheibe ande- 25 
rerseits ist nicht unerheblich. Bei der Herstellung der Schaft- 
bohrung in das Klappengehause mit freiem Durchgang, in 
welchem spater die Klappenscheibe angeordnet wird, sind 
besondere MaBnahmen erforderlich, um ein Durchbrechen 
des Bohrers in den freien Durchgang zu vermeiden. Des 30 
weiteren bereitet das exakte koaxiale Anbohren der auf der 
anderen Seite des freien Durchgangs vorzusehenden Sack- 
bohrung fiir den Schaft erhebliche Schwierigkeiten, da eine 
Fiihrung des Bohrers im freien Durchgang nicht moglich ist. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 35 
grunde, ein Verfahren vorzuschlagen, welches eine verein- 
fachte Herstellung von Klappengehause und Klappen- 
scheibe ermoglicht. Das Verfahren soil eine erheblich ver- 
einfachte und genauere Fertigung der Schaftbohrung ermog- 
lichen. 40 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaB den Merkma- 
len des Patentanspruchs 1 . 

GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren werden das 
Klappengehause und die Klappenscheibe gemeinsam aus ei- 
nem Stuck hergestellt. Hierbei wird das Klappengehause mit 45 
vollem Durchgangsbereich, aus welchem spater die Klap- 
penscheibe gebiidet wird, mit fertiger AuBenkontur nach ei- 
nem bekannten Urform- Verfahren wie GieBen, Schmieden, 
Ausbrennen aus einer gewalzten Platte oder dergleichen mit 
der Klappenscheibe gemeinsam hergestellt. So sind beim 50 
GieBen nur eine einzige Modell- und Kemeinrichtung sowie 
die insoweit erforderlichen Verfahrensschritte wie Trennen 
von AnguB und Steige, Verputzen und dergleichen, erforder- 
lich. Hierbei ist ausreichend Platz fur den AnguB usw. vor- 
handen, und es ist nur ein einziges Modell fiir Klappenge- 55 
hause und Klappenscheibe erforderlich. Des weiteren ist ge- 
wahrieistet, daB fur Klappengehause und Klappenscheibe 
immer das gleiche Material zum Einsatz gelangt. In dem 
nachfolgend auszubildenden Durchgangsbereich ist zumin- 
dest ein Durchgang oder Kern vorhanden, aus welchem 60 
nach weiterer Bearbeitung die Klappenscheibe gefertigt 
wird. 

Es ist von besonderer Bedeutung, daB die Schaftbohrung 
in die gemeinsame Einheit von Klappengehause und Klap- 
penscheibe, also vor deren Heraustrennen, eingebracht wird. 65 
Dies erfolgt in einer einzigen Aufspannung und eine ge- 
nauere, einfachere und schnellere Herstellung der Schaft- 
bohrung gemeinsam fur Klappengehause und Klappen- 
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scheibe wird erreicht als bei der herkommlichen separaten 
Herstellung der Schaftbohrung einerseits in das Klappenge- 
hause und andererseits in die Klappenscheibe. In einem wei- 
teren erfindungswesentUchen Schritt erfolgt nach der Her- 
stellung bzw. Bearbeitung der gemeinsamen Schaftbohrung 
die Trennung der Klappenscheibe aus dem Klappengehause, 
bevorzugt durch Laserschneiden, mittels Wasserstrahl oder 
dergleichen. In zweckmaBiger Weise ist das massive Durch- 
gangsteil mit riickwartiger oder beidseitiger Kontur der 
Scheibe bereits beim Urforrnen vorgefertigt, so daB nach 
dem Heraustrennen zur Fertigbearbeitung der Klappen- 
scheibe nur noch ein Drehen und Verbohren derselben erfor- 
derlich ist. Die Fertigbearbeitung des Klappengehauses er- 
folgt ebenso wie die Montage der fertigen Klappenscheibe 
sowie eines Sitzringes in herkommlicher Weise. 

Weiterbildungen und besondere Ausgestaltungen der Er- 
findung sind in den Unteranspruchen sowie der weiteren Be- 
schreibung angegeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nachfolgend an- 
hand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 die gemeinsame Herstellung von Klappengehause 
und Klappenscheibe in einem Urform- Verfahren, 

Fig, 2 das Bearbeiten der Schaftbohrung gemeinsam von 
Klappengehause und Klappenscheibe, 

Fig. 3 das TVennen von Klappengehause und Klappen- 
scheibe, 

Fig. 4 die Fertigbearbeitung der Klappenscheibe, 

Fig. 5 die Fertigbearbeitung des Klappengehauses. 

In Fig. 1 ist der erste Verfahrensschritt der gemeinsamen 
Herstellung des Klappengehauses 2 und Durchgang steils 
bzw. der Klappenscheibe 4 durch GieBen dargestellt. Hierzu 
wird das fltissige Metall aus einer Kokille 6 uber einen Aus- 
leger 8 in eine gemeinsame hier nicht weiter dargestellte 
GieBform eingebracht. Hierbei wird das Gehause 2 mit fer- 
tiger AuBenkontur hergestellt. Des weiteren wird dem mas- 
siven Durchgangsteil 4, welches einteilig mit dem Klappen- 
gehause 2 ist, mit riickwartiger oder beidseitiger Kontur fur 
die Klappenscheibe vorgefertigt. Im Trennbereich 10 ist in 
zweckmaBiger Weise eine ringrormige Einbuchtung 12 vor- 
gesehen, welche der spharischen AuBenkontur der Klappen- 
scheibe und/oder der spharischen Kontur des Durchgangs 
des Klappengehauses zumindest naherungsweise entspricht. 
Alternativ ist im Rahmen der Erfindung das Urforrnen an- 
stelle durch GieBen in einem anderen Urform- Verfahren, 
wie Schmieden oder Ausbrennen aus einer gewalzten Platte 
durchfiihrbar, wobei jedoch bei einer gewalzten Platte keine 
Scheibenkonturen vorgegeben werden. 

Fig. 2 zeigt den weiteren Verfahrensschritt der Bearbei- 
tung bzw. des, Einbringens der einheitlichen Schaftbohrung 
14-16 des Klappengehauses 2 und des massiven Durch- 
gangsteils 4. Hierzu ist eine einzige Einspannung erforder- 
lich. Da im Gegensatz zu herkommlichen Verfahren der spa- 
tere Durchgang 18 des Klappengehauses 2 von dem massi- 
ven Durchgangsteil 4 vollstandig ausgefullt ist, wird in ein- 
facher Weise und mit geringem Zeitaufwand eine genaue 
Herstellung der Schaftbohrung ermoglicht. Das bei separa- 
ter Herstellung der Schaftbohrung problematische Durch- 
brechen des Bohrers 20 beim Austritt aus der Durchgangs- 
bohrung 14 in einen freien Durchgang 18 wird vermieden 
und die gemaB Zeichnung untere Sackbohrung 15 ist, mit 
hoher Prazision koaxial zur oberen Durchgangsbohrung 14 
des Klappengehauses 2. 

Fig. 3 zeigt das Trennen des Durchgangsteils, bzw. der 
Klappenscheibe 4 aus dem Klappengehause 2. Hierzu wird 
mittels einer hier nur schematisch angedeuteten Trennein- 
richtung 22, insbesondere durch Laserschneiden oder mit- 
tels Wasserstrahl oder, dergleichen, uber den vollen Um- 
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fang, bezuglich der Langsachse 24 das Durchgangsteil 4 
herausgetrennt. 

Fig. 4 zeigt die aus dem Durchgangsteil 4 durch Abdre- 
hen des AuBenumfangs 26 und Einbringen von Bohrungen 
28 und dergleichen hergestellte Klappenscheibe. 

Fig. 5 zeigt das fertig bearbeitete Gehause 2, welches auf 
einer Seite eine ringformige Ausnehmung 30 fur einen hier 
nicht weiter dargestellten Sitzring bzw. Sitzhaltering auf- 
weist. Ferner ist die Innenflache 32 des Durchgangs 18, ins- 
besondere durch Drehen auf das erforderliche EndmaB fer- 
tig bearbeitet. In das Gehause wird nachfolgend die fertig 
bearbeitete Klappenscheibe in bekannter Weise montiert. 



tung (22), vorzugsweise durch Laser schneiden oder 
mittels eines Wasserstrahles, uber den vollen Umfang, 
bezogen auf die Langsachse (24), die Klappenscheibe 
(4) aus dem Klappengehause (2) herausgetrennt wird 
5 und/oder daB die Trenneinrichtung (22) und das Klap- 
pengehause (2) samt Klappenscheibe (4) eine gegen- 
seitige Relativbewegung bezuglich der und/oder um 
die Langsachse (24) durchfuhren. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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Bezugszeichenliste 

15 

2 Klappengehause 

4 Durchgangsteil/Klappenscheibe 

6 KokiUe 

8 Ausleger 

10 Trennbereich 20 
12 Einbuchtung 
14-16 Schaftbohrung 
18 Durchgang 
20 Bohrer 

22 Trenneinrichtung 25 

24 Langsachse 

26 AuBenumfang von 4 

28 Bohrung 

30 Ausnehmung 

32 Innenflache von 18 30 



Paten tanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Klappengehauses 
und einer Klappenscheibe, wobei die Klappenscheibe 35 
mittels eines durch eine Schaftbohrung gefiihrten 
Schaftes im Klappengehause schwenkbar gelagert ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Klappengehause 
(2) und die Klappenscheibe (4) gemeinsam in einem 
Stuck hergestellt werden, daB nachfolgend die Schaft- 40 
bohrung (14— 16) in das Klappengehause (2) sowie die 
mit diesem noch verbundene Klappenscheibe (4) ein- 
gebracht wird und daB schlieBlich die Klappenscheibe 
(4) aus dem Gehause (2) herausgetrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB im ersten Verfahrensschritt die AuBenkontur 
des Klappengehauses (2) vorgegeben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im ersten Verfahrensschritt keine Kontur 
der Klappenscheibe (4) oder die Kontur wenigstens ei- 50 
ner Seite der Klappenscheibe (4) vorgegeben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB im ersten Verfahrensschritt 
fiir den Trennbereich (10) vom Klappengehause (2) 
und der Klappenscheibe (4) eine Einbuchtung (12) 55 
und/oder die Kontur im Bereich der Innenflache des 
Klappengehauses (2) und/oder die Kontur der AuBen- 
flache der Klappenscheibe (4) zumindest naherungs- 
weise vorgegeben wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB beim Herstellen der Schaft- 
bohrung zunachst eine Durchgangsbohrung (15) des 
Gehauses (2), nachfolgend im massiven Durchgangs- 
teil (4) bzw. der Klappenscheibe eine Durchgangsboh- 
rung (16) und schlieBlich die koaxiale Sackbohrung 65 
(15) des Klappengehauses (2) hergestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB mittels einer TVenneinrich- 
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